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(§) Anlage zum kontinuierlichen Aufschluft von Holzwerkstoffen 

@ Die Erfindung betrifft eine Anlage zum kontinuierlichen 
Aufschlufc von Holzwerkstoffen aus lignocellulosehalti- 
gem Material, insbesondere Spanplatten, mitteldichten 
Faserplatten und anderen aus lignocellulosehaltigen Ma- 
terialien hergestellten Reststoffen und Abfallen mit einem 
Befullungsschacht (1), einem Impragnier- und Vorquell- 

schacht (2), der im Betriebszustand Impragnierlosung r i i>ri i i 

aufnimmt, und einem Aufschluftschacht (3), vorzugswei- h^^^yJ^ ^^ttQ&r^^ I \|/ 

se mit einer Fordereinrichtung (4), die das aufzuschlie- ^ kpG^p ^ 

fcende Material vom Befullungsschacht zum Impragnier- 
schacht und durch diesen hindurch transportiert sowie 
mit einer Austragsvorrichtung (5), die das aufgeschlosse- 
ne Material aus dem Aufschluteschacht (3) austragt. 
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Beschreibung 

In der Literatur werden verschiedene Verfahren beschrie- 
ben, um Holzwerkstoffe, zum Beispiel Spanplatten und Mit- 
teldichte Faserplatten (MDF) aus Alt- und Restmaterialien 5 
aufzuschlieBen, um dadurch die Spane und Fasern wieder- 
zugcwinncn. Bishcr findcn fur dicscn Zwcck nur diskonti- 
nuierliche AufschluBanlagen, auch als sogenannte "Batch- 
Systerne" bekannt, in der Praxis Anwendung. Dabei werden 
Wechseldruckbehalter mit den aufzuschlieBenden Materia- 10 
lien chargenweise befullt und entleert. Der Stoffstrom ist da- 
durch diskontinuierlich, was bei kontinuierlichen Platten- 
produktionen, die auf stetige Rohstoffzufuhr angewiesen 
sind, als nachteilig angesehen werden kann. Auch sind diese 
Batch-Systeme oft in der Kapazitat beschrankt und wesent- 15 
lich teurer als vergleichbare kontinuierlich arbeitende Anla- 
gen. 

Aus Griinden der Produktionskontinuitat wie auch aus 
Kapazitats- und Kostengriinden ernpfiehlt sich daher fiir den 
AufschluB von beschichteten und unbeschichteten Holz- 20 
werkstoffen, wie zum Beispiel Spanplatten und MDF-Plat- 
ten wie auch anderen zusammengesetzten lignocellulosehal- 
tigen Werkstoffen und Verbundmaterialien eine kontinuier- 
lich arbeitende Anlage, die kontinuierlich befullt und ent- 
leert werden kann, wobei der AufschluB, das heiBt das Zer- 25 
legen der Alt- und Restmaterialien in Spane und Fasern, 
nicht unterbrochen wird. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel fur eine derartige Anlage wird 
im folgenden unter Bezug auf die anliegende Fig. 1 be- 
schrieben: 30 
Die Anlage besteht im wesentlichen aus drei Elementen: Ei- 
nem Befullungsschacht bzw. -rohr 1, einem Impragnier- und 
Vorquellschacht bzw. -rohr 2 und einem AufschluBschacht 
bzw. -rohr 3. Der MaterialfluB durch die Anlage wird durch 
die Pfeile angezeigt. 35 

Die Anlage wird mit Material beliebiger GroBe von oben 
in den Befullungsschacht 1 beschickt. Diese Beschickung 
kann z. B. iiber ein geeignetes Forderband erfolgen. Das 
Material ist vorzugsweise zu Stiicken mit einer Kantenlange 
von ca. 5 bis 50 cm je Kante gebrochen. Es kann auch star- 40 
ker oder weniger zerkleinert sein, dies hangt unter anderem 
davon ab, wie die Anlage dimensioniert ist und wie sich das 
jeweilige Restmaterial irnpragnieren und aufschlieBen laBt. 
Die optimale GroBe laBt sich durch Versuche ermitteln. Me- 
tallteile und andere, nicht aus Holz bestehende Anhaftungen 45 
wie zum Beispiel Scharaiere, Griffe oder Anleimer konnen, 
brauchen aber vor dem AufschluB nicht entfernt zu werden. 

Der Befullungsschacht 1 kann durch ein geeignetes Sy- 
stem wie zum Beispiel einen Doppelschieber oder eine oder 
mehrere Zellradschleusen, aber auch durch eine Stopf- 50 
schnecke oder dergleichen druckdicht verschlieBbar sein. Er 
kann dariiber hinaus iiber eine weitere Unterteilung verfii- 
gen, die eine Vakuumvorbehandlung des Alt- oder Restma- 
terials vor der Impragnierung ermoglicht. Er kann zusam- 
men mit dem Impragnierschacht 2 so weit mit Wasser oder 55 
AufschluBlosung gefiillt sein, daB ein im AufschluBschacht 
3 erzeugter Druck durch die im Befiillungs- und Impragnier- 
schacht 1, 2 entstehende Fliissigkeitssaule gehalten werden 
kann. Der Befullungsschacht 1 wic auch die anderen beiden 
Schachte oder Rohre 2, 3 konnen dariiber hinaus eckig, zy- 60 
lindrisch oder konisch ausgefiihrt sein. Die Konizitat wiirde 
vorteilhafterweise ein Verkeilen des AufschluBgutes infolge 
des Aufquellen im Befullungsschacht 1 verhindern. 

Der Befullungsschacht 1 kann senkrecht oder schrag auf 
den Impragnierschacht 2 aufgesetzt sein, so daB das Mate- 65 
rial durch die Aufnahme von Fliissigkeit nach unten ohne 
mechanische Hilfe in den Impragnierschacht 2 absinken 
kann und die Fliissigkeit nicht durch Uberlaufen austreten 
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kann. 

Falls gewiinscht konnen jedoch Fordermittel in den Be- 
fullschacht eingesetzt werden, um einen vorgegebenen Ma- 
terialfluB einzustellen. Der Befullungsschacht kann dement- 
sprechend zum Transport des Alt-bzw. Restmaterials in den 
Impragnierschacht 2 iiber eine Transportschnecke verfugen, 
so daB der MaterialfluB und auch die Vorqucllung bzw. Im- 
pragnierung gezielt gesteuert werden kann und das Material 
auch dann zum Impragnierschacht 2 gelangt, wenn es noch 
nicht von alleine durch entsprechend hohe Wasseraufnahme 
oder Aufnahme von AufschluBlosung absinkt. 

Der Impragnierschacht 2 verbindet den Befullungs- 
schacht 1 und den AufschluBschacht 3. Im Impragnier- 
schacht 2 wird das Alt- bzw. Restmaterial vorgequollen, so- 
weit dieses nicht schon im Befullungsschacht 1 erfolgt ist. 
Das Alt- bzw. Restmaterial wird anschlieBend in den Auf- 
schluBschacht 3 gefordert. Dies kann zum Beispiel iiber eine 
Forderschnecke 4 oder einen Kratzforderer, aber auch durch 
Zellenradschleusen oder dergleichen erfolgen. 

Der Impragnierschacht 2 erstreckt sich vom Befullungs- 
schacht, vorzugsweise von dessen unterem Ende, bis zu 
AufschluBschacht, vorzugsweise zu dessen oberen Ende. 
Der Impragnierschacht 2 kann maximal so weit mit Wasser , 
AufschluBlosung oder Fliissigkeit gefiillt werden, daB diese 
gerade nicht in den AufschluBschacht 3 uberlauft. Durch die 
Forderschnecke 4 oder eine anderes Fdrdersj'stem wird das 
aufzuschlieBende Alt- oder Restmaterial vom Befullungs- 
schacht 1 in den Impragnierschacht 2 gefordert und dabei 
sowie beim Passieren des Impragnierschachts 2 impragniert 
und vorgequollen. Die Forderschnecke 4 ist in der Forder- 
bzw. Transportgeschwindigkeit regelbar. Sie ist so konstru- 
iert, daB das impragnierte Material in den AufschluBschacht 
3 gefordert wird. Dabei verlaBt jedoch nur Alt- und Restma- 
terial den Impragnierschacht 2. Die im Impragnierschacht 2 
vorhandene Fliissigkeit oder AufschluBlosung wird weitest- 
gehend zuriickgehalten. 

Der Befullungsschacht 1, der Impragnierschacht 2 und/ 
oder der AufschluBschacht 3 konnen in der Mantelflache mit 
EinlaBoffnungen versehen sein, durch die Impragnierlo- 
sung, Darnpf oder andere Gase und Flussigkeiten zum Bei- 
spiel mittels Diisen eingeleitet oder abgezogen werden kon- 
nen. 

Das impragnierte und vorgequollene Alt- bzw. Restmate- 
rial fallt durch die Forderschnecke 4 aus dem oberen Ende 
des Impragnierschachtes 2 in den AufschluBschacht 3. Die- 
ser wird indirekt oder direkt iiber die Einleitung von Dampf 
von seiner Unterseite bzw. vom unteren Ende des Auf- 
schluBschachtes 3 her und/oder iiber die Mantelflache oder 
iiber eine in den AufschluBschacht 3 eingesetzte Dampf- 
lanze beheizt. Dadurch wird das in den AufschluBschacht 
hineinfallende Material aufgelost. 

Aus dem AufschluBschacht 3 wird das aufgeschlossene 
Material am unteren Ende iiber ein geeignetes System wie 
zum Beispiel eine druckdichte Stopfschnecke 5, eine Zel- 
lenradschleuse oder dergleichen ausgetragen. 

Durch die Regelung der Austragsgeschwindigkeit wird in 
dem AufschluBschacht 3 eine gewisse Fiillmenge und -hohe 
eingestellt, wodurch die Verweildauer des aufgeschlossenen 
Alt- bzw. Restmaterial cinstcllgcstcllt wird. Der AufschluB- 
schacht 3 kann ebenfalls konisch oder zylindrisch ausgebil- 
det sein, je nach dem, wie es fiir das Fordern des Alt- bzw. 
Restmaterials am geeignetsten ist. Zusatzlich kann, insbe- 
sondere bei groBeren Anlagen, am Boden des AufschluB- 
schachtes 3 ein Riihrwerk oder eine ahnliche Fordereinrich- 
tung installiert sein, durch die das aufgeschlossene Alt bzw. 
Restmaterial der Austragsvorrichtung 5 zugefiihrt wird. 

Befullungsschacht 1, Impragnierungsschacht 2 und Auf- 
schluBschacht 3 sind aus Material, das den Impragnier- und 
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AufschluBbedingungen standhalt, beispielsweise aus Edel- 
stahl, aber auch Metallschachte mit keramischen Ausklei- 
dungen sind gut geeignet. 

Patentanspruche 5 

Anlagc zum kontinuicrlichcn AufschluB von Holz- 
werkstoffen aus lignocellulosehaltigem Material, ins- 
besondere Spanplatten, mitteldichten Faserplatten und 
anderen aus lignocellulosehaltigen Materialien herge- 10 
stellten Reststoffen und Abfallen mit einem Beful- 
lungsschacht (1), einem Impragnier- und Vorquell- 
schacht (2), der im Betriebszustand Impragnierlosung 
aufnimmt, und einem AufschluBschacht (3), vorzugs- 
weise mit einer Fordereinrichtung 4, die das aufzu- 15 
schlieBende Material vom Befiillungsschacht zum Im- 
pragnier schacht und durch diesen hindurch transpor- 
tiert sowie mit einer Austragsvorrichtung 5, die das 
aufgeschlossene Material aus dem AufschluBschacht 3 
austragt, 20 
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